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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§S) Verfahren und Vorrichtung zum mindestens vierseitigen Beschneiden von Schneidgut aus Papierwerkstoffen 
oder papierwerkstoffahnlichen, stapelbaren Materialien 

® Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum mindestens vierseitigen Beschneiden 
von Schneidgut 2 aus Papierwerkstoffen oder papier- 
werkstoffahnlichen Materialien, bei dem Schneidgut 2 
positioniert, zweiseitig phasenversetzt orthogonal ge- 
schnitten f urn einen definierten Winkel gedreht und er- 
neut phasenversetzt orthogonal geschnitten wird, wobei 
sich Drehen und Beschneiden beliebig oft mit gleichem 
Schneidgut 2 wiederholen konnen. 

Urn eine hohe Effektivitat bei minimalem Einsatz und eine 
hohe Schnittgenauigkeit durch die im Schragschwing- 
schnitt schneidenden Seitenmesser 5 und des Frontmes- 
sers 4 unter Beibehaltung des Stapelzusammenhaltes zu 
erreichen, wird eine bekannte Dreimesserschneidema- 
=i schine fur den Dreiseitenbeschnitt in erfindungsgemaSer 
ja Weiterbildung zur Realisierung eines Vier- bzw. Mehrsei- 
£ tenbeschnittes so genutzt, date das Verfahren dadurch ge- 
= kennzeichnet ist, daft mindestens zwei Setten des 
Schneidgutes 2 phasenversetzt mit nur einem Seitenmes- 
ser 5 und dem Frontmesser4 beschnitten (Winkelschnitt) 
werden, durch eine Dreheinhett 9 um einen defini^rten 
Winkel gedreht und erneut phasenversetzt an zwei gegen- 
uberliegenden Seiten beschnitten wird. 
Das erfindungsgemafce Verfahren wird anhand einer au's- 
gefuhrten Vorrichtung zum mindestens vierseitigen Be- 
schneiden von Schneidgut 2 erlautert. 




DE 198 < 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung bczieht sich auf ein Verfahren und Vorrich- 
tung zuni rmndestens vierseitigen Beschneiden von 
Schneidgut aus PapierwerkstofTen oder papierwerkstoffahn- 
lichen, sLapelbaren Materialien, bei dem Schneidgut positio- 
niert, zwei sei tig phasenversetzt orthogonal geschnitten, um 
cinen derinierten Winkel gedreht und erneut phasenversetzt 
orthogonal geschnitten wird, wobei sich Drehen und Be- 
schneiden beliebig oft wiederholen konnen. 

Bekannt sind Schneidemaschinen mit einem Messer 
(Planschn eider) zuni Ausfuhren u. a. von Vierseitenbe- 
schnitt. Nachteilig ist hierbei neben einer geringen Effekti- 
vitat die erforderliche manuelle Arbeit zum Drehen und 
Ausrichten. Nachteilig ist weiterhin die schlechte Ausricht- 
genauigkeit, da der Stapelzusammenhalt nach jedem Be- 
schnitt verlorengeht. 

Entsprcchcnd DE 40 37 099 C3 ist dcr Einsatz cincs 
Drehtellers im Schneidtisch und einer Drehgreifereinheit in 
der Ebene der Tischoberflache bekannt. Vorteilhaft ist hier- 
bei, daB der Stapelzusammenhalt bei entsprechender An- 
steuerung nicht verlorengehen muB, wodurch die Bogen des 
Stapels gleichmaBig beschnitten werden. Nachteilig ist die 
erreichbare EfFelctivitat, da jede Seite einzein beschnitten 
werden inuB und bei vom Quadrat abweichenden Abmes- 
sungen zusatzliche Positionierbewegungen erforderlich 
sind. 

Bekannt sind weiterhin Schneidemaschinen zum dreisei- 
tigen Beschneiden von Biichern, Broschiiren o. dgL, bei 
welchen zwei Messer gleichzeitig und ein drittes phasenver- 
setzt Schneidgutstapel dreiseitig schneiden. Weiterhin ist 
eine Modification einer derartigen Maschine zum vierseiti- 
gen Beschnitt derart bekannt, daB beide Messergattungen 
(Seiten- und Quermesser) separat hydraulisch angetrieben 
werden und nach erfolgtem dreiseitigem Beschnitt das 
Schneidgut zum Bediener zuruckgefordert, dort manuell ge- 
dreht und emeut ausgerichtet und der Schneidstation zuge- 
fuhrt wird, wonach ein Beschnitt mit nur einer Messergat- 
tung (Quermesser) erfolgt. Nachteilig bei dieser Losung ist 
der fehlende mechanische Zwanglauf, der erhohte Aufwand 
zur Absicherung der Kollisionsfreiheit beider Messergattun- 
gen. Weiterhin nachteilig ist die ungleichmaBige Messerab- 
nutzung, da die Seitenmesser beim vierseitigen Beschnitt je- 
den Schneidgutstapels nur einmal, das Quermesser zweimal 
schneidet. Die Folge ist die vorzeitige Abstumpfung des 
Quermessers. AuBerdem fiihrt der verwendete direkte Mes- 
serantrieb, bei dem die Messertrager direkt von Hydraulik- 
zylindem angetrieben wegen, zu Durchschnittproblemen, da 
ein unkontrolliertes Eindringen der Messer in die Schneid- 
leisten nicht verhindert werden kann. Auch sind keine derar- 
tigen Maschinen mit an modernen Schneidemaschinen ubli- 
chem Schwingschnitt, insbesondere Schragschwingschnitt 
bekannt geworden. Dabei dringt das Messer unter einem 
Winkel in das Schneidgut ein, wodurch die Schneide suk- 
zessive in Eingriff gebracht wird. Ein geringerer Messerver- 
schleiB und eine Antriebsentlastung ist die Folge. 

Entsprechend DE 197 20 042.7-26 ist ein Verfahren und 
eine Vbrrichtung bekannt, mit welchen der vierseitige Be- 
schnitt im Schragschwingschnitt ohne den Nachteil des feh- 
lenden mechanischen Zwanglaufes (Anspruch 4, 5, 24) 
rnoglich ist. Neben dem hohen Aufwand zur Realisierung 
dieser Funktion ist die ungleichmaBige Messerabnutzung 
nachteilig. Zusatzlich wirktder erforderliche Leerschnitt der 
Seitenmesser nachteiMg, da neben einem Zeitverlust das un- 
nodgc Eindringen dcr Seitenmesser in die Schncidlcistc zu 
einer zusatzlichen Messerabstumpfung fuhrt 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum 
mindestens vierseitigen Beschneiden von Schneidgut aus 
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Papierwerkstoffen oder papierwerkstoffahnlichen, stapelba- 
ren Materialien so zu entwickeln, daB eine hohe Effektivitat 
bei minimalen manuellem Einsatz und eine hohe Schnittge- 
nauigkeit durch Schragschwingschnitt und Beibehaltung 
5 des SLapelzusainmenhaltes erreicht wird. Es ist weiterhin 
Aufgabe der Erfindung, eine zugehorige Vorrichtung zu 
schaffen, mit der das erfindungsgemaBe Verfahren auf ko- 
stengunstige Art technoiogisch einfach durchfuhrbar ist. 
ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Verfahren 

10 entsprechend dem OberbegrifF des Anspruchs 1 dadurch ge- 
lost, daB Schneidgut positioniert, an zwei Seiten phasenver- 
setzt beschnitten (Winkelschnitt), um einen definierten Win- 
kel gedreht und/oder erneut phasenversetzt an zwei Seiten 
beschnitten wird, wobei sich der Dreh- und Schneidevor- 

15 gang beliebig oft mit gleichem Schneidgut wiederholen 
kann. 

Vorteilhafterweise sollen bekannte Dreimesserschneide- 
maschincn in crfindungsgcmaBcr Wcitcrbildung zur Reali- 
sierung dieses Vier- bzw. Mehrseitenbeschnittes genutzt 

20 werden. Dabei soil erflndungsgemuB ein Seitenmesser auBer 
EingrifF gebracht oder entfernt werden. 

Nach einer vorteilhaften Fortbildung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens soil ein Drehen des Schneidgutes um den 
Schnittpunkt der Diagonalen des Fertigformates erfolgen. 

25 Dainit kann eine zusatzliche Posidonierbewegung venrue- 
den werden. 

Eine besonders einfache Realisierung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens wird durch eine Forderung des Schneid- 
gutes nach dem Beschnitt der ersten beiden Seiten zu einer 
30 Bedienperson, die diesen Stapel manuell drehen kann, er- 
reicht. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe weiterhin durch eine 
Vorrichtung gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 8 da- 
durch gelost, daB mindestens Schneidgut mit einem Positio- 

35 niertrieb ausgerichtet, an zwei Seiten phasenversetzt be- 
schnitten (Winkelschnitt), in der Schneidposition mit einer 
Dreheinheit gedreht und anschliefiend erneut beschnitten 
wird, wobei sich das Drehen und Schneiden beliebig oft 
wiederholen kann. 

40 Die Erfindung soil nachstehend anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispieles naher erlautert werden. In den zugehorigen 
Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 die schematische Daestellung einer Schneidema- 
schine in der Frontansicht zum mindesten dreiseitigen Be- 

45 schnitt mit integrierter Einrichtung zum vierseitigen Be- 
schnitt des Schneidgutes. 

Fig, 2 die schematische Darstellung o.g. Schneidema- 
schine in der Seitenansicht. 

Fig. 3 die schematische Darstellung der erfindungsgema- 

50 Ben Schneidemaschine wahrend des Schneidens des Verar- 
bietungsgutes bei voUautomatischer Arbeitsweise in der 
Draufsicht. 

Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung durch die in- 
tegrierte Einrichtung zum Drehen des Schneidgutes inner- 

55 halb der Schneidstation der erfindungsgem&Ben Schneide- 
maschine zum vierseitigen Beschnitt 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Dreimesserschneidema- 
schine. Dabei sind in einem Maschinenkorper 1, dem ein 
eine Schneidstation 2 kennzeichnender Schneidtisch zur 

60 Aufnahme des Schneidgutes 3 zugeordnet ist, zwei Schneid- 
mechanismen fur die Seitenmesser 5 und das Frontmesser 4 
angeordnet, Beide Mechanismen werden mit mechanischen 
Mitteln durch nicht dargestellte Antriebseinheiten, die dem 
im zyklisch wiederkehrenden Schneidtakt einer Schneidein- 

65 richtung jewcils zwei Seiten des Schneidgutes 3 gleichzeitig 
und eine dritte Seite dazu phasenversetzt beschnitten wer- 
den konnen. Am Maschinenkdrper 1 ist weiterhin ein Zu- 
fuhrband 6 befestigt, an dessen einem Ende sich ein Stapel- 
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magazin 7 befindet. 

Unterhalb des Stapelmagazins 7 ist ein nicht dargestelltes 
Positioniersystem so angeordnet, daB es in Wirkzusammen- 
hang mil: einer Zangenbeschickungsstation 8 steht. An ei- 
nem Maschioenstander des Maschinenkorpers 1 ist die er- 
findungsgemaftc Dreheinheit 9 angeordnet, die in Wirkzu- 
sammenhang mit dem zyklisch phasenversetzt arbeitenden 
Schneidsystem und dem oberhalb des Schneidgutes 3 be- 
lindlichen PreBsystems 10 steht. 

Fig. 2 zeigt in einer Seitenansicht den SchneidgutfluB bei 
automatischer Arbeitsweise beim Vierseitenbeschnitt der 
Schneidcinaschine. Am Maschinenkorper 1 ist die Zangen- 
beschickungsstation 8 befestigt, an dessen dem Frontmesser 
4 abgewandten Seite sich das Zangenpositioniersystem 11 
befindet. Unterhalb der Zangenbeschickungsstalion S ist ein 
nicht dargestellt Antriebs- und Positioniersystem so ange- 
ordnet, daB es in Wirkzusatnmenhang mit dem zyklisch pha- 
scnversetzt arbeitenden Schncidsystcm und dem oberhalb 
des Schneidgutes 3 befindlichen PreBsystems 10 steht. Auf 
der anderen Seite des Maschinenkorpers 1 befindet sich ein 
Auslageband 12. 

Fig. 3 zeigt in einer Draufsicht die Schneidemaschine bei 
vollautomatischer Arbeitsweise zum Vierseitenbeschnitt. 
Am Maschinenkorper 1 ist ein Zufuhrband 6 befestigt, an 
dessen einein Ende sich ein Slapelinagazin 7 befindet. Un- 
terhalb des Stapelmagazins 7 ist ein nicht dargestelltes An- 
triebs und Transportsystem so angeordnet, daB es in Wirkzu- 
sammenhang mit einer Zangenbeschickungsstalion 8 steht. 
Zwischen dieser und der Schneidstation 2 ist ein Zangenpo- 
sitioniersystem 11 mitPositionieranschlagen 13 angeordnet. 
Auf der anderen Seite des Maschinenkorpers 1 befindet sich 
ein Auslageband 12. In den Funktionsstationen 6, 7, 8 ist je- 
weiis das unbeschnittene Format 14 dargestellt. In der 
Schneidstation 2 und auf dem Auslageband 12 befindet sich 
das beschnittene Format 15. Fig. 4 zeigt eine schematische 
Schnittdarsteilung durch die integrierte Dreheinheit 9 zum 
vollautomatischen Drehen des Schneidgutes 3 innerhalb der 
Schneidstation 2 zum Vierseitenbeschnitt der Schneidema- 
schine. Eine Dreheinheit 9 ist mittels Tragplatte 16 mit dem 
Maschinenkorper 1 verbunden. Eine Horizontalfuhrung 17 
ist maschinenkorperseitig mit der Tragplatte 16 und 
schneidstationsseitig mit einem unteren Tragarm 18 der 
Dreheinheit 9 befestigt. Ein oberer Tragarm 20 wird durch 
eine Vertikalfuhrungseinheit 19, bevorzugt als Linear-Ku- 
gellagerfuhrung ausgefuhrt, im unteren Tragarm 18 gefuhrt 45 
In der maschinenkorperseitigen Nabe des Tragarmes 18 ist 
drehbar, bevorzugt durch Radiallager 21a/b, eine Antriebs- 
scheibe 22 gelagert, in deren geschlossener Stirnseite ein 
Antriebszapfen beispielsweise eines pneumatischen Dreh- 
antriebes 23 eingreift Am anderen Ende des unteren Tragar- 50 
mes 18 ist drehbar eine Abtriebsscheibe 24 gelagert. Die 
synchrone Drehbewegung der Antriebsscheibe 22 und der 
Abtriebsscheibe 24 wird durch einen beispielsweise aufge- 
legten Zahnriemen 25 gewahrleistet. Der Drehteller 26 ist an 
einem pneumatischen Kurzhubzylinder 27 kolbenstangen- 
seitig mit der verdrehgesicherten Flanschplatte so befestigt, 
daB seine Schneidgutkontaktflache in der Schneidgut- Aufla- 
geebene der Schneidplatte 28 liegt, wahrend der Zylinderbo- 
den in der Abtriebsscheibe 24 mit dem geschlossenen Stirn- 
deckel verbunden ist. An dem geschlossenem Stirndeckel 
der Antriebsscheibe 22 ist ein pneumatischer Kurzhub-Zy- 
linder 33 innerhalb dieser so angeordnet, daB seine verdreh- 
gesicherte Flanschplatte drehgelenkig mit der maschinen- 
korperseitigen Nabe des oberen Tragarmes 20 befestigt und 
ihr Ende als Antriebsscheibe 30 ausgcbildct ist. Am anderen 
Ende des oberen Tragarmes 20 ist drehbar eine Abtriebs- 
scheibe 29 gelagert, die drehfest rnit dem oberen Drehteller 
31 verbunden ist. Die synchrone Drehbewegung der An- 



triebsscheibe 30 und der Abtriebsscheibe 29 wird durch ei- 
nen Zahnriemen 32 gewahrleistet. Die Drehachsen der 
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Drehteller 26 und 31, die bevorzugt kreisrund sein sollten 
und formatabhangig wechselbar sind, sind konzentrisch an- 
geordnet. Das PreBsyslem 10 (insbesondere die PreBplalte 
und Formatplatte) sowie die Schneidplatte 28 haben ent- 
sprechende Ausnehmungen fur die Verbindungsquerschnitte 
der Naben des unteren und oberen TYagarmes 18 und 20 so- 
wie der Anlriebseiemente 25 und 32. Eine besondere Aus- 
fuhrungsform der Erfindung sieht vor, zum Zwecke der Be- 
iriebsartenumstellung von Standardbeschnitt auf Vierseiten- 
beschnitt und umgekehrt, die Dreheinheit 9 in die Arbeits- 
stellung oder umgekehrt durch eine drehgelenirige Verbin- 
dung der Tragplatte 16 mit dem Maschinenkorper 1 zu ver- 
schwenken. 

Die Wirkungsweise der erfindungsgemaBen Schneidema- 
schine ist folgende: 

Mit nicht dargcstcUtcn Antriebs- und Stcucrcicmcntcn wcr- 
den die Schneidmesser 4, 5 in Bewegung gesetzt, wodurch 
ein phasenversetztes Schneiden der Schneidmesser 4 und 5 
erreicht wird. Bei in eine FertigungsstraBe eingebundener 
Betriebsweise gelangt das Schneidgut 3 uber ein Zufuhr- 
band 6 in das Stapelmagazin 7, von welchem es mit einem 
nicht dargestellten Positioniersystem in die Zangenbeschik- 
kungsstation 8 belbrdert wird: Nach einem Ausrichten des 
Schneidgutes 3 mit den Positionieranschlagen 13 in der 
Zangenbeschickungsstalion 8 erfolgt das Greifen des 
Schneidgutes 3 durch nicht dargestellte Mittel des Zangen- 
positioniersystems U in der Zangenbeschickungsstation 8 
und dessen Transport in die Schneidstation 2, wonach das 
Einpressen des Schneidgutes 3 der Schneidstation 2 durch 
das PreBsystem 10 erfolgt. Im weiteren kann der Schnitt des 
Seitenmessers 5 und phasenversetzt des Frontmessers 4 er- 
folgen. Da beim vierseitigen Beschnitt nach Fig. 1 nur das in 
FluBrichtung des Schneidgutes 3 gesehene rechte Seiten- 
messer 5 eingesetzt ist, erfolgt im ersten Schneidtakt nur das 
Beschneiden des Schneidgutes 3 an zwei Kanten in Form ei- 
nes Winkelschnittes. Wahrend des ersten Schneidtaktes 
werden die Kurzhub-Zylinder 27 und 33 durch nicht darge- 
stellte Schalt- und Steuerungselemente mit Druckluft beauf- 
schlagt und die Drehteller 26 und 33 bewegen sich zum 
Schneidgut 3 hin und klemmen dieses noch durch das PreB- 
system 10 eingepreBte Schneidgut 3 ein. AnschlieBend lost 
sich das PreBsystem 10 vom Schneidgut 3, so daB dieses nur 
noch durch die Drehteller 26 und 33 in kantengenauer Lage 
gehalten wird. Durch den nun beaufschlagten Drehantrieb 
23 wird das Schneidgut 3 urn 180 Grad gedreht und wie- 
derum durch das PreBsystem 10 eingepreBt. Der folgende 
Schneidtakt kann emeut beginnen, mit dem zweiten Winkel- 
schnitt ist das Schneidgut 3 vierseitig beschnitten. Wahrend 
des zweiten Schneidtaktes haben sich die Drehteller 26 und 
31 vom Schneidgut 3 gelost. Nach dem Beschnitt gibt auch 
das PreBsystem 10 das Schneidgut 3 wieder frei, dieses liegt 
nun vierseitig beschnitten in der Schneidstation 2. 

Besonders interessant ist ein derartiges Schneidverfahren 
zum vierseitigen Beschnitt bei einer Einbindung in entspre- 
chende FertigungsstraBen. Eine Moglichkeit ist der inline- 
verkettete vierseitige Beschnitt hinter einer Zusammentrag- 
maschine beispielsweise zur Herstellung von Lx>seblatt- 
samrnlungen. Eine andere MSglichkeit ist die inline- Verket- 
tung mit Zusammentragmaschine vor und beispielsweise ei- 
ner Drahtkammbindemaschine nach dem vierseitigen Be- 
schnitt. Das beschnittene Schneidgut 3 wird mit dem durch 
das Zangenpositioniersystem 11 folgenden, in die Schneid- 
station 2 zu transporticrenden unbcschnittcncn Format 14 
aus der Schneidstation 2 auf das nachgestellte Auslageband 
12 geschoben. Eine weitere Moglichkeit technologischer 
Verarbeitungsvariaten ist der schnelle und effektive Be- 
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triebsartenwechsel. Wird vom erfindungsgemaBen Viersei- 
tenbeschnitt auf Standardbetriebsweise umgestellt, wird die 
Dreheinheit 9 durch die drehgelenkige Verbindung ndt dem 
Maschinenkorper 1 aus der Schneidstation 2 herausge- 
schwenkt und arreliert. Die standardrnaBige Dreimesser- 
schneidemaschine ist fiir den folgenden Dreiseitenbeschnitt 
umriistbar. 

Bezugszeichenliste 

1 Maschinenkorper 

2 Schneidstation 

3 Schneidgut 

4 Frontrnesser 

5 Seitenmesser 

6 Zufuhrband 

7 Stapelmagazin 

8 Zangcnbcschickungs station 

9 Dreheinheit 

10 PreBsystem 

11 Zangenpositioniersystem 

12 Auslageband 

13 Positionieranschlage 

14 unbeschnittenes Format 

15 beschnittenes Formal 

16 Tragplatte 

17 Horizontalftihrungseinheit 

18 unterer Tragarm 

19 Vertikalfuhrungseinheit 

20 oberer Tragarm 

21 a/b Radiallager 

22 Antriebsscheibe 

23 Drehantrieb 

24 Abtriebsscheibe 

25 Zahnriemen 

26 Drehteller 

27 Kurzhub-Zylinder 

28 Schneidplatte 

29 Abtriebsscheibe 

30 Antriebsscheibe 

31 Drehteller 

32 Zahnriemen 

33 Kurzhub-Zylinder 

34 Drehgelenk 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum mindestens vierseitigen Beschnei- 
den von Schneidgut aus Papierwerkstoffen oder papier- 
werkstoffahnlichen, stapelbaren Materi alien mit min- 
destens zwei orthogonal zueinander schneidenden 
Messergattungen (Quer- bzw. Seitenmesser) und weite- 
ren vorgelagerten beziehungsweise nachfolgenden 
Verfahrensschritten wenigstens zur Realisierung des 
Transportes des Schneidgutes, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens Schneidgut positioniert, an zwei 
Seiten phasenversetzt beschnitten (Winkelschnitt), urn 
einen definierten Winkel gedreht und/oder erneut pha- 
senversetzt an zwei Seiten beschnitten wird, wobei sich 
der Dreh- und Schneidevorgang beliebig oft mit glei- 
chem Schneidgut wiederholen kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich- 
net, daB das phasenversetzte Schneiden an zwei Seiten 
mit einer bekannten Dreimesserscbneidemaschine zum 
drciscitigcn Bcschnitt von Buchcrn, Broschiircn 
od. dgl. dadurch erfolgt, daB das Schneidgut 3 positio- 
niert wird, mit einem Seitenmesser 5 und einem Quer- 
messer 4 phasenversetzt der rechtwinklige Beschnitt 
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zweier Seiten erfolgt, das Schneidgut 3 urn definierte 
Winkel gedreht und mit selbem Seiten- bzw. Quermes- 
ser der phasenversetzte rechtwinklige Beschnitt von 
weiteren 2 Seiten erfolgt, wohei sich der Dreh- und 
Schneidevorgang beliebig oft mit gleichem Schneidgut 
wiederholen kann. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che dadurch gekennzeichnet, daB die Positionierung 
des Schneidgutes zum Beschnitt so erfolgt, daB der 
Drehpunkt des Schneidgutes 3 identisch mit dem 
Schnittpunkt der Diagonalen des beschnittenen Forma- 
tes 15 ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneidgut 3 nach dem Positionieren 
durch das PreBsystem 10 zum Erhalt des Stapeizusam- 
menhaltes des Schneidgutes 3 durch je einen unteren 
und oberen Drehteller 26 und 31 einer gestellfesten 
Dreheinheit 9 autornatisch gcklcmmt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 und 4 dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schneidgut 3 nach dem ortho- 
gonalen phasenversetzten Beschnitt durch je einen un- 
teren und oberen Drehteller 26 und 31 einer gestellfe- 
sten Dreheinheit 9 autornatisch gedreht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekenn- 
zeichneL, daB die Dreheinheit 9 zum Zwecke des Be- 
triebsartenwechsels von Standard-Dreiseitenbeschnitt 
auf Vierseitenbeschnitt oder umgekehrt um ein gestell- 
festes Drehgelenk 34 aus bzw. in die Schneidstation 2 
geschwenkt werden kann. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneidgut 3 nach dem orthogonalen 
phasenversetzten Beschnitt zu einer Bedienperson ge- 
fordert, manuell oder autornatisch gedreht und erneut 
der Bedienstation zugefuhrt und beschnitten wird, wo- 
bei sich dieser Vorgang beliebig oft wiederholen kann. 

8. Vorrichtung zum mindestens vierseitigen Beschnei- 
den von Schneidgut aus Papierwerkstoffen oder papier- 
werkstoffahnlichen, stapelbaren Materialien mit min- 
destens zwei orthogonal zueinander schneidenden 
Messergattungen (Quer- bzw. Seitenanesser) und wei- 
teren vorgelagerten beziehungsweise nachfolgenden 
Verfahrensschritten wenigstens zur Realisierung des 
Transportes des Schneidgutes, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens Schneidgut 3 mit einem Positio- 
niertrieb ausgerichtet, an zwei Seiten phasenversetzt 
beschnitten (Winkelschnitt), in der Schneidposition mit 
einer Dreheinheit 9 gedreht und anschlieBend erneut 
beschnitten wird, wobei sich das Drehen und Schnei- 
den beliebig oft wiederholen kann. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekennzeich- 
net, daB das Schneidgut 3 nach dem Positionieren 
durch das PreBsystem 10 durch je einen unteren und 
oberen Drehteller 26 und 31 einer gestellfesten Dreh- 
einheit 9 geklemmt wird. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klemmbewegung des unteren und 
oberen Drehtellers 26 und 31 durch je einen Linearan- 
trieb erreicht wird. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Linearantrieb des unteren und oberen 
Drehtellers 26 und 31 vorteilhafterweise je ein Pneu- 
matik-Kurzhub-Zylinder mit verdrehgesicherter 
Flanschplatte 27 und 33 ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneidgut 3 nach dem orthogonalen 
phasenversetzten Beschnitt durch je einen unteren und 
oberen Drehteller 26 und 31 einer gestellfesten Dreh- 
einheit 9 autornatisch gedreht wird. 
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13. Vorrichtung nach Anspruch 10 dadurch gekenn- 
zeichnct, daB die Drchbcwcgung des unteren und obe- 
ren Drch tellers 26 und 31 durch cinen Drehantrieb er- 
folgt. 

14. Vorrichiung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB dcr Drehanirich des unteren und oberen 
Drehtellers 26 und 31 vorteilhaficrwcise ein gemeinsa- 
mer Pneumatik-Drchanlrieb 23 is I. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dcr Drehantrieb 23 die Antriebsscheibe 10 
22 des unteren Tragarmes 18 und gleichzeitig die An- 
triebsscheibe 30 des obcrcn 'IVagarmes 20 antreibt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antriebsscheibe 30 drehbar und li- 
near bewegbar mit dcr verdrehgesicherten Hansen- 15 
platte des Pneurnatik-Kur/.ltub-/.yiindcrs 33 befestigt 
ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dcr untere und dcr obcrc Drehteller 26 
und 31 durch die Abtricbsschciben 24 und 29 angetrie- 20 
ben werden. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 14 und 18 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Drchbcwcgung der Antriebs- 
scheiben 22 und 30 aul" die Ablricbsscheiben 24 und 29 
des unteren und oberen Drclucllers 26 und 31 vorteil- 25 
hafterweise ein Zahnriemen 25 und 32 ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehteller 26 und 31 der Dreheinheit 
9 konzentrisch im Schnittpunkl dcr Diagonalen des fer- 
dg beschnittenen Formates 15 angeordnet sind. 30 

20. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Dreheinheit 9 durch eine Horizontal- 
fiihrungseinheit 17 langsverschiebbar ist, so daB die 
Mitte der Drehteller 26 und 31 formatabhiingig immer 
im Schnittpunkt der Diagonalen des fertig beschnitte- 35 
nen Formates 15 liegt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Iragplatte 16 der Dreheinheit 9 durch 
ein Drehgelenk 34 mit dem Maschinenkorper 1 ver- 
bunden ist 40 

22. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehung durch ein Drehgreifersy- 
stem, insbesondere ein Zangendrehgreifersystem er- 
folgt, bei welchem der Stapel im Schnittpunkt der Dia- 
gonalen des fertig beschnittenen Formates geklemmt 45 
wird, diese Klenimelemente drehbar urn den genannten 
Schnittpunkt gelagert und antreibbar sind. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Drehgreifersystem mit dem Zangen- 
positioniersystem verbunden ist. 50 
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